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Titel: Kunststof fprof il zur Spaltabdichtung / 

Beschreibuncr 

Die Erfindung betrifft ein Kunststof fprof il zur Spaltab^ 
dichtung, insbesondere fiir Reparaturlackierungen an Karos- 
serieteilen von Kraf tf ahrzeugen, mit einem Haftmittel zur 
losbaren Befestigung des Kunststof fprof ils an einer Ober- 
flache. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum 
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Anordnen eines entsprechenden Kunststof fprof ils zur Spal- 
tabdichtung. Die Erfindung betrifft ferner einen Applika- 
tor fur ein Kunststof fprof il zur Spaltabdichtung. 

Bei der Vorbereitung, beispielsweise einer Karosserie fur 
eine Reparaturlackierung, ist es in der Kegel erf order lich 
bestimmte Teile oder Felder abzudecken, damit diese nicht 
mit einem Spritzlack beim spateren Lackieren in Kontakt 
komraen. Hierzu sind Klebestreifen, Kunststof fstreif en, Fu- 
genabdichtstreifen und/oder Schaumstof f streif en ein geeig- 
netes Mittel. 

■ 

Bei der Reparaturlackierung von Kraftf ahrzeugen wird in 
den meisten Fallen nur eine Teilpartie an einer Karosserie 
ausgebessert. Solche Teilausbesserungen betragen schat- 
zungsweise 90% in einer Autolackierwerkstatt gegeniiber 10% 
von Fahrzeug-Ganzlackierungen. 

■ * 

Zu diesem Zweck miissen Teilpartien eines Fahrzeuges mit 
Papier, Folie oder einem entsprechend geeigneten Abdeck- 
mittel abgedeckt werden, damit nur das zu reparierende 
Teil lackiert wird. Die Abgrenzungen finden fast immer im 
Bereich von Fugen statt. Dazu ist es aber notwendig, daB 
diese Fugen gegeniiber eindringendem Farbnebel abgedichtet 
werden . 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbesser- 
tes Kunststoffprof il ein verbessertes Verfahren und einen 
verbesserten Applikator zum Anordnen des Kunststof fprof ils 
der obengenannten Art zur Verfiigung zu stellen. 
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Diese Aufgabe wird durch ein Kunststof fprof il der o.g. Art 
mit den in Anspruch 1 gekennzeichneten Merkmalen, sowie 
mit einem Verfahren gemafi Anspruch 19 , sowie mit einem 
Applikator der o,g. Art mit den in Anspruch 21 gekenn- 
zeichneten Merkmalen gelost. 

Dazu ist es erf indungsgema/3 vorgesehen, dafi das Haftmittel 
ein Klebestreifen mit wenigstens einer ersten Klebebe- 
schichtung ist , wobei der Klebestreifen lediglich in einem 
vorbestimmten Bereich, welcher kleiner ist als die Ausdeh- 
nung des Klebestreif ens, mit dem Kunststof fprof il verbun- 
den ist. 

Dies hat den Vorteil, dafi ein derartiges Kunststof fprof il 
universell verwendet werden kann und in praktisch jeder, 
wie auch immer gearteten Fuge einsatzfahig ist, 

Vorzugsweise Weitergestaltungen des Kunststof fprof ils sind 
in den AnsprUchen 2 bis 18 beschrieben. 

Vorzugsweise ist der Klebestreifen ein Papier-Abklebe- 
streifen und das Kunststof fprof il ein Schaumstof f streif en 
oder ein Fugenabdichtstreifen. 

Ftir eine stabile und betriebssichere Konstruktion ist die 
Verbindung zwischen dem Klebestreifen und dem Kunststof f- 
profil eine unlosbare Klebe verbindung, wobei die Verbin- 
dung zwischen dem Klebestreifen und dem Kunststof fprof il 
bevorzugt mittels eines Klebers erfolgt, dessen Festigkeit 
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holier als die Eigenf estigkeit des Werkstoffes des Kunst- 
stof fprof iles ist. 

Vorzugsweise ist die Verbindung zwischen dem Klebestreif en 
und dem Kunststof fprof il eine Hot-Melt-Klebeverbindung. 

Eine besonders ef fektive und flexibel einsetzbare Kon- 
struktion erzielt man dadurch, daB der Klebestreif en ein 
Papierklebestreifen ist, mit einer ersten Haftschicht und 
einer zweiten Haftschicht, wobei die zweite Haftschicht 
zur Befestigung an einer Spaltinnenseite eine wiederablSs- 
bare Klebebeschichtung auf dem Papierklebestreifen ist und 
die erste Haftschicht die Verbindung zwischen dem Papier- 
klebestreifen und dem Kunststof fprof il ist. 

Fur einen einfachen Transport ohne die Gefahr unbeabsich- 
tigten Anhaftens der Klebebeschichtung an einer Oberf lache 
vor der Applikation in einer abzudichtenden Fuge ist die 
erste Klebebeschichtung mittels eines ablosbaren Silicon- 
pap iers abgedeckt. .? 

Das Siliconpapier weist dabei in vorteilhaf ter Weise Lo- 
cher in vorbestimmten Abstanden auf. Diese dienen als 
Haftpunkte, bei auf gerollten, aneinandergereihten Kunst- 
stof fprof ilen . 

Eine vorteilhaf te zusatzliche Abdeckung von Bereichen um 
den abzudichtenden Spalt herum erzielt man dadurch, dafi 
der Klebestreifen tiber die Abmessungen des Kunststof fpro- 
fils an wenigstens einer Seite hinausragt. 
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Eine einfache Moglichkeit einer weiteren Klebeverbindung 
mit zum abzudichtenden Spalt benachbarten Abdeckmitteln 
erzielt man dadurch, daB am Klebestreifen ein zweiter Kle- 
bestreifen angeordnet ist, welcher eine zweite Klebebe- 
schichtung aufweist. 

Dabei ist bevorzugt die zweite Klebebeschichtung in die 
entgegengesetzte Richtung wie die erste Klebebeschichtung 
ausger ichtet . 

Fur einen sicheren Transport ist die zweite Klebebeschich- 
tung mittels eines ablosbaren Siliconpapiers abgedeckt. 

Das Siliconpapier weist dabei in vorteilhaf ter Weise Lo- 
cher in vorbestimmten AbstSnden auf. Diese dienen als 
Haftpunkte, bei auf gerollten, aneinandergereihten Kunst- 
stof fprof ilen. 

• • 

Vorzugsweise betragt das Verhaltnis einer Lange der Klebe- 
verbindung zwischen Klebestreifen und Kunststof fprof il zu 
einer Lange des Klebestreif ens 1:2 bis 1:20, insbesondere 
1:7, 1:8 oder 1:12. 

In besonders vorteilhafter Weise hat das Kunststof fprof il 
einen trapezf Srmigen Querschnitt bzw. ist prismenf Srmig 
ausgebildet. Fttr spezielle Anwendungen ist vorzugsweise am 
Kunststof fprof il eine Ausnehmung vorgesehen, in welcher 
der Klebestreifen bzw. die Klebestreifen angeordnet ist 
bzw. sind. 



Bei einem erf indungsgemaBen Verfahren der o.g. Art sind 
erf indungsgemaB folgende Schritte vorgesehen: 

(a) Einftlhren des Kunststof fprof ils in einen abzudichten- 
den Spalt, 

(b) Herstellen einer Haftverbindung zwischen der ersten 
Haftschicht des Klebestreif ens und einer Oberf lache 
im abzudichtenden spalt, 

(c) Abbiegen des Kunststof fprof ils in den Spalt in eine 
klemmend abdichtende Position in eine erste vorbe- 

stimrote Richtung, und 

(d) Abbiegen eines Endes des Klebestreifens in eine zwei- 
te vorbestimmte Richtung, wobei die zweite vorbe- 
stimmte Richtung entgegengesetzt zur ersten vorbe- 
stimmten Richtung gerichtet ist. 

ft 

Eine vollstandige Abdichtung und Abdeckung an gewtinschten 
Stellen erzielt man in vorteilhafter Weise durch folgenden 
zusatz lichen Schritt: 
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(e) Herstellen einer Verbindung, insbesondere einer Kle- 
beverbindung , zwischen dem in Schritt (d) abgebogenen 
Ende dcss Klebestreifens und zusatz lichen Abdeckmit- 
teln. 

Insbesondere zur Ausftthrung des o.g. Verfahrens ist erfin- 
dungsgemaB ein Applikator fur ein Kunststof f prof il zur 
Spaltabdichtung vorgesehen, mit einer Grundplatte zum Ftih- 
ren des Kunststof fprof ils in dem abzudichtenden Spalt und 
einem Gr iff stuck f welches an einer ersten Seite der Grund- 
platte angeordnet ist, wobei auf der Grundplatte ferner 



eine Ftihrungsschiene angeordnet ist, welche das Kunst- 
stof fprof il wenigstens teilweise umgreift und einen An- 
schlag als seitliche Ftihrung fiir das Kunststof fprof il auf- 
weist. 

Dieser Applikator hat den Vorteil, daB er eine einfache 
und schnelle Anbringung des Kunststof fprof iis ermfiglicht. 

Um bei der Bewegung des Applikators entlang eines abzu- 
dichtenden Spaltes etwaigen Hindernissen ausweichen zu 
konnen, ohne den Applikator absetzen zu mtissen, ist die 
Ftihrungsschiene auf der Grundplatte beweglich zu dieser 
angeordnet . 

ZweckmaBigerweise ist die Fuhrungsschiene in eine Richtung 
im wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung des Kunst- 
stof fstreif ens bezliglich der Grundplatte beweglich. 

k 

Fur eine def inierte Fiihrung ist in der Grundplatte eine 
Ausnehmung ausgebildety durch die Befestigungsmittel in 
die Ftihrungsschiene greifen, so daB die Fuhrungsschiene 
entlang der Ausnehmung bezuglich der Grundplatte beweg- 

■ 

lich ist. 

Zum Erzielen einer standigen FUhrung, bei der das Kunst- 
stoffprof il auf der Grundplatte durch die Fuhrungsschiene 
gehalten bzw. gefuhrt wird, ist an der Fuhrungsschiene ein 
Vorspannelement angeordnet, welches auf die Fuhrungsschie- 
ne eine Kraft in Richtung des Kunststof fprof ils ausiibt. 

Das Vorspannelement ist dabei zweckmaliigerweise eine Feder 
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und stutzt sich bevorzugt an einem widerlager am Grif fteil 
ab. 

ZweckmaSigerweise ist der Anschlag der FUhrungsschiene 
als mehrere, voneinander beabstandete Rippen ausgebildet, 
wobei die Rippen in dem Teil der FUhrungsschiene verlau- 
fen, welcher das Kunststof fprof il teilweise umgreift. 

Die Rippen sind bevorzugt zueinander parallel ausgerichtet 
und ein Ende der Rippen ist jeweils mit der FUhrungsschie- 
ne verbunden und ein jeweils gegenUberliegehdes Ende bil- 
det eine Anschlagsf lache fur das Kunststof fprof il, wobei 
letztere Enden der Rippen mehrere diskrete Anschlagf lachen 
parallel zu einer Seite des Kunststof fprof ils ausbildeh. 

in einer weiteren bevorzugten AusfUhrungsf orm ist der An- 
schlag der FUhrungsschiene eine L-formige Schiene, welche 
parallel zur und an der FUhrungsschiene ausgebildet ist. 
Dabei verlauft ein langer Schenkel der L-formigen Schiene 
parallel zur Grundplatte und ist an der FUhrungsschiene 
befestigt. 

Zweckmafligerweise ist zur Aufnahme eines Teiles des Kunst- 
stof fprof ils, beispielsweise eines Uberstehenden Klebe- 
streifens, zwischen dem Anschlag und der FUhrungsschiene 
auf einer das Kunststof fprof il umgreifenden Seite ein 
Spalt ausgebildet. 

♦ 

in einer besonders bevorzugten AusfUhrungsf orm ist die 
FUhrungsschiene L-formig ausgebildet, wobei ein Schenkel 
der L-formigen Schiene parallel zur Grundplatte verauft. 



Eine weitere Untersttitzung des Anbringens des Kunststoff- 
profils in einem abzudichtenden Spalt erzielt man dadurch, 

* 

dali an einem vom Griffteil abgewandten Ende der Fuhrungs- 
schiene ein zusStzlicher Anschlag ausgebildet ist. Dieser 
erstreckt sich bevorzugt im wesent lichen senkrecht zur 
Grundplatte, wobei er sich insbesondere von' der Fiihrungs- 
schiene weg in Richtung der Grundplatte oder von der 
Grundplatte weg erstreckt. 

Fur eine unterbrechungs- und storungsfreie Fuhrung des 
Kunststoffprof ils in dem Applikator ist auf einer Oberfla- 
che der Fiihrungsschiene, welche dem Kunststoffprof il zuge- 
wandt ist, wenigstens teilweise eine Antihaftbeschichtung 
ausgebildet. 

Zweckraafligerweise hat das Griff stuck zur Grundplatte einen 
vorbestimmten Winkel. 

Zur zusatz lichen* Fuhrung des Kunststoffprof ils an zwei 
Seiten ist an der Grundplatte an einem vom Griffstiick ab- 
gewandten Ende eine zweite Ftihrungsschiene angeordnet. 
Diese verlauft bevorzugt parallel zum Anschlag der Fiih- 
rungsschiene. Dabei ist es vorteilhaft, wenn die zweite 
Ftihrungsschiene entlang dem Ende der Grundplatte urn einen 
vorbestimmten Winkel bezUglich des Anschlages der Fiih- 
rungsschiene verkippt ist, wobei die zweite Ftihrungsschie- 
ne zum Kunststof fprof il hin oder von diesem weg verkippt 
ist. 

ZweckmaBigerweise ist das mit dem Applikator auf zubringen- 
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de kunststoffprof il gemafi einem der Anspriiche 1 bis 18 
ausgebildet. 

Nachstehend wird die Erf indung anhand der beigefUgten 
Zeichnungen naher erlautert. Diese zeigen in 

Fig. 1 eine Schnittansicht einer ersten bevorzugten Aus- 

ftihrungsforra eines erf indungsgemaBen Kunststoff^- 
profils, 

Fig. 2 eine Schnittansicht einer zweiten bevorzugten 

Ausftthrungsform eines erf indungsgemaBen Kunst- 
stoffprof ils, 

Fig. 3 eine Schnittansicht einer dritten bevorzugten 

Ausfuhrungsf orm eines erf indungsgemaBen Kunst- 
stoffprof ils, 

Fig. 4 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststoffprof ils gemafi 
der dritten Ausftihrungsf orm von Fig. 3, 

Fig. 5 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststoffprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir in SchloBhohe und einem 
Karosser ieteil , 

Fig. 6 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststoffprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir und einem Tiirholm B- 
Saule, 
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Fig. 7 . eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur in Hohe Tiirmitte und ei- 
neia Karosserieteil, 

i 

/ 

* 

Fig, 8 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines er f indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir im Bereich seitlich an 
einem Hinterf enster und einem Karosserieteil , 

Fig. 9 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lu- 
gel, 

Fig. 10 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lti- 
gel, 

Fig. 11 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur im unteren Bereich und 
einem Boden-Karosserieteil, 

Fig. 12 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir in SchloShohe und einem 
Karosserieteil , 
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Fig. 13 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof f prof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir und einem Turholm B- 
Saule, 

Fig. 14 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof f prof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir in Hohe Turmitte und ei- 
nem Karosserieteil, 

Fig. 15 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im Bereich seitlich an 
einem Hinterf enster und einem Karosserieteil, 

Fig. 16 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii 
gel, 

Fig. 17 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii 
gel, 

Fig. 18 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur im unteren Bereich und 
einem Boden-Karosserieteil, , 
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Fig. 19 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir im Bereich seit- 
lich/ttberschloB und einem Karosserieteil, 

Fig. 20 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur im Bereich Mitte/Fenster 
und einem Karosserieteil , 

4 

Fig. 21 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur im oberen Bereich und 
einem Dach-Karosserieteil, 

Fig. 22 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir im oberen Bereich und 
einer senkrechten Fenstersaule, 



Fig. 23 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii 
gel, 

Fig. 24 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer hinteren Klappe im seitli- 
chen Bereich und einem Karosserieteil, 
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Fig. 25 eine schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer TUr im Bereich seit- 
lich/tiberschloB und einem Karosserieteil, 

Fig. 26 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststoffprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur. im Bereich Mitte/Fenster 
und einem Karosserieteil, 

Fig. 27 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemSBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer TUr im oberen Bereich und 
e inem Dach-Kar o s ser i ete i 1 , 

Fig. 28 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer TuT im oberen. Bereich und 
einer senkrechten Fenstersaule, 



Fig. 29 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii- 

gel/ 

Fig. 30 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 

eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer hinteren Klappe im seitli- 
ohen Bereich und einem Karosserieteil, 
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Fig/ 31 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 

spieles eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils 
iiti Spalt zwischen einer Tur und einem Karosse- 
rieteil, 

Fig. 32 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 

spieles eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils 
im Spalt zwischen einer Tiir und einem Karosse- 
rieteil, 

Fig. 33 eine Aufsicht eines Siliconpapiers, und 

Fig. 34 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungs 

beispieles eines erf indungsgemaBen Kunststoff 
prof ils im Spalt zwischen einer Tur und einem 
Karosserieteil • 

Fig. 35 bis 38 f 

in einer Schnittansicht weitere bevorzugte Aus- 
f tihrungsformen fur ein Kunststof fprof 11, 

Fig. 39 eine erste bevorzugte Ausftihrungsf orm eines er- 

f indungsgemaBen Applikators in Schnittansicht, 
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Fig. 40 in Aufsicht, 

Fig. 41 eine zweite bevorzugte Ausflihrungsf orm eines er- 

findungsgemaBen Applikators in Schnittansicht, 

Fig. 42 in Aufsicht, und 

Fig. 43 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 

spieles eines erf indungsgemaBen Kunststof f strei- 
fens im Spalt zwischen einer Tiir und einem Karos- 
ser iestreif en . 

Fig. 1 zeigt eine erste bevorzugte Ausf iihrungsf orm eines 
erf indungsgemaBen Kunststof f streif ens 100. Dieser weist 
ein rechteckiges Schaumstoffprof il 16 und einen Papierkle- 
bestreifen lo' auf . Der Papierklebestreif en 10 umfaBt fer- 
ner eine erste Haftschicht 12 zur Verbindung des Papier- 
klebestreif ens 10 mit dem Schaumstoffprof il 16 und eine 
zweite Haftschicht 14. zum Herstellen einer ISsbaren Klebe- 
verbindung mit einer oberflache. Zum Schutz vor unbeab- 
sichtigtem vorzeitigen Anhaften, beispielsweise beim 
Transport, ist die zweite Haftschicht 14 vorzugsweise mit 
einem Siliconpapier 18 abgedeckt. Der Klebestreif en 10 er- 
streckt sich im wesentlichen tiber die gesamte Lange des 
schaumstoffprofils 16. Die Klebeverbindung 12 ist zwischen 
dem Klebestreifen 10 und dem Schaumstof fprof il 16 im Ver- 
haltnis zur Lange des Klebestreif ens 10 nur sehr kurz aus- 
gefiihrt. Dadurch erzielt man wenigstens ein langes freies 
Ende 20, welches wie nachfolgend beschrieben zur Abdeckung 
einer Spaltumgebung verwendet werden kann. 
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Fig. 2 zeigt eine zweite bevorzugte Ausftihrungsform eines 
erfindungsgemaBen Kunststof fprof ils 209. Dieses entspricht 
im wesentlichen der ersten Ausftihrungsf orm von Fig. 1, wo- 
bei jedoch das freie Ende 20 derart verlangert ist, daB es 
tiber die Abmessungen des Schaumstof fprof ils 16 hinausragt. 

Fig. 3 zeigt eine dritte bevorzugte Ausftihrungsf orm eines 
erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils 300. Dieses entspricht 
im wesentlichen der zweiten Ausftihrungsf orm von Fig. 2, 
wobei jedoch zusatzlich ein zweiter Klebestreifen 22 am 
tiber stehenden Ende 20 des ersten Klebestreif ens angeordnet 
ist. Dieser zweite Klebestreifen 22 weist eine zweite 
Haftschicht 24 auf , welche entgegengesetzt zur ersten 
Haftschicht 14 gerichtet ist. Diese zweite Haftschicht 24 
kann zu Transport- und Verarbeitungszwecken ebenfalls mit 
einem Silikonpapier 18 mit entsprechenden Abmessungen ab- 
gedeckt werden. ^ 

Die Funktionsweise des- 'Kunststof fprof ils zur Spaltabdich- 
tung ist schetnatisch in Fig. 4 anhand der Ausftihrungsf orm 
300 von Fig. 3 dargestellt. Der Abdichtstreif en 300 ist in 
einen abzudichtenden Spalt 26 eingeftihrt und mit der Haft- 
schicht 14 am Karosserieteil 28 befestigt. Das entgegenge- 
setzte Ende 32 des Schaumstof fprof ils 16 ist umgebogen, so 
daB das Kunststof fprof il den Spalt 26 klemmend abdichtet. 
Die Stellung des Schaumstof fprof ils 16 vor dem Umbiegen 
des Endes 32 ist mit gestrichelten Linien angedeutet. 

Durch die nur schmale Haf tverbindung 12 zwischen Schaum- 
stoffprof il 16 und Klebestreifen 10 bleibt letzterer im 
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wesentlichen in aufrechter Stellung stehen und das Ende 20 
mit zweitem Klebestreifen 22 ragt aus dem Spalt 26 heraus. 
in einem weiteren Verarbeitungsschritt wird nun dieser 
ttberstand 10, 22 in entgegengesetzter Richtung wie das En- 
de 32 des Schaumstoffprofils 16 umgebogen, so daB es auf 
der Oberf lache des Karpsserieteil 28 anliegt. In dieser 
Stellung decken die Streifen 10 und 22 einen Bereich des 
Karosserieteils auBerhalb des Spaltes 26 ab. Eine weitere 
Abdeckung erfolgt nunmehr mittels einer Abdeckfolie, Pa- 
pier Oder einem anderen geeigneten Abdeckmittel 34. 

Durch das Umbiegen des ijberstandes 10, 22 in Pf eilrichtung 
36 liegt nunmehr die zweite Haftschicht 24 nach oben ge- 
richtet auf dem Karosserieteil 28, so daB durch Auflegen 
des Abdeckmittels 34 auf den zweiten Klebestreifen 22 eine 
Haftverbindung zwischen dem Abdeckmittel 34 und dem Klebe- 
streifen 22 hergestellt wird. Die Abdeckung verlauft nun 
nahtlos von der AuBenf lache , des Karosserieteils 28 bis in 
den Spalt 26 hinein. 

Der erfindungsgemaBe Kunststoff streifen zeichnet sich so- 
mit dadurch aus, daB er nach dem Anbringen bereits eine 
Teilf lache einer Karosserie bzw. eines abzudeckenden Tei- 
les bedeckt, so daB danach auf einfache Weise die restli- 
che Oberf lache ohne groBen Arbeitsaufwand abgedeckt werden 
kann. 

Ein solcher Kombinationsstreif en bringt eine erhebliche 
Arbeitsersparnis flir den Anwender. Das Kunststoff prof il. 
als solches wird stets nach der einen Seite umgebogen und 
fiihrt zu einer Gesamtabdichtung des Spaltes 26, wShrend 
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der Papierklebestreifen 10 nach der anderen Seite umgelegt 
wird und dadurch ca. 1 cm oder mehr der abzudeckenden Fla- 
che auBerhalb des Spaltes 26 bereits bedeckt. 

Die Verbindung zwischen Schaumstoff und Papierklebestrei- 
fen erfolgt bevorzugt durch einen Klebstoff, z.B. Hot- 
Melt, der eine feste Verbindung zum Schaumstoff und zur 
Klebestreifenriickseite herstellt. Hierfiir komrat bevorzugt 
ein Kleber zum Einsatz, der in der Festigkeit uber der Ei- 
genf estigkeit des Schaumes liegt» 

Die Fig. 5 bis 3 0 illustrieren weitere Anwendungsbeispiele 
fur ein erf indungsgemafies Kunststof f prof il 100, 200 oder 
300 in einem Spalt 26 jeweils zwischen einer Tiir. 30 und 
einera Karosserieteil 28 oder zwischen einer Motorhaube 38 
und einem Karosserieteil 2 8 oder zwischen sonstigen Karos- 
serieteilen 28. In den Fig. 5 bis 11 ist dabei der Ab- 
dichtstreif en jeweils andersherum eingesetzt als in den 
Fig. 12 bis 18. Gleiches gilt fUr die Fig. 19 bis 24 in 
Bezug zu den Fig. 25 bis 30. Entsprechende Pfeile 40 deu- 
ten jeweils die Beweglichkeit von Karosserieteilen 28, 3 0 
oder 38 an. 

In Fig. 28 ist zusatzlich mit 101 der Zustand des Kunst- 
stoffprof ils 200 nach dem ersten Schritt, namlich dem Ein- 
setzten bezeichnet. Bezugsziffer 102 bezeichnet den Zu- 
stand des Kunststof f prof ils 200 nach Schritt zwei, d.h. 
nach dem Eindrucken des Kunststof f prof ils 200 in den Spalt 
26. In; den Fig. 5 bis 27 und 29 bis 30 sind diese entspre- 
chenden Zustande ebenfalls illustriert, ohne daJJ diese je- 
weils zusatzlich mit Bezugszeichen versehen sind. 
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Fig. 34 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsf orm 
eines Kunststof fprof ils 400. Hierbei ist der Klebestreif en 
10 in einer Ausnehmung 44 des Kunststof fprof ils angeord- 
net. Diese Ausfiihrungsf orm eignet sich besonders fur Ganz- 
lackierungen, wie nachfolgend nSher beschrieben. 

Fig. 31 bis 33 zeigen unterschiedliche Einbauvarianten ei- 
nes Kunststof fprof ils 200 bzw. 400 fiir unterschiedliche 
Lackiersituationen . 

In Fig. 31 ist eine Lackiersituation dargestellt, bei der 
ein Bereich 46 des Karosserieteils 28 nachlackiert werden 
soil, wahrend die Tur 30 mit einer Folie oder einem Papier 
34 entsprechend abgedeckt ist. Beim Einbau des Kunststoff- 
profils 200 wird dieses zunachst in die Position A einge- 
schoben und erhalt beispielsweise Haf tverbindung mit der 
Tur 30. AnschlieSend wird gemaB Pfeil 36 der Klebestreif en 

. ■* • 

• • - 

10 derart umgelegt, dafi dessen Klebeschicht 14 auf dem Ab- 
deckmittel 34 anliegt. und dort anhaftet. SchlieBlich wird 
das Schaumstoffprof il 16 in die Position B in den Spalt 26 
eingedrUckt. Nunmehr ist die Tiir 3 0 und der Spalt 26 aus- 
reichend vor Lack geschiitzt, und das entsprechende Karos- 
serieteil 28 kann nachlackiert werden. 

Fig. 32 zeigt eine ahnliche Situation wie Fig. 31,. jedoch 
ist hier das Karosserieteil 28 abzudecken und die Tur 30 
nachzulackieren. Das Kunststof fprof il 200 wird entspre- 
chend andersherum in den Spalt 26 in die Positionen A und 
B, wie oben zu Fig. 31 erlautert, eingeschoben, so daB das 
Karosserieteil 28 und der Spalt 26 vor auf zubringendem 
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Lack geschtttzt sind. Dies zeigt den besonderen Vorteil des 
erfindungsgemaBen Kunststof f prof ils, namlich daB unabhan- 
gig davon, welcher Bereich neben dent Spalt nachlackiert 
werden soil, immer gleiche Formen von Kunststof f streifen 
verwendet werden konnen, wobei lediglich die Ausrichtung 
des Kunststof f prof ils im Spalt entsprechend zu wahlen ist. 

Fig. 33 zeigt beispielhaft einen Siliconstreifen 18, wel- 
cher in vorbestimmten Abstanden, z.B. 100 mm bis 200 mm, 
Locher 42 aufweist. Mittels dieser Locher konnen reihenar- 
tige Anordnungen von erf indungsgemaBen Kunststof f prof ilen 
100, 200, 300, 400 oder 500 aufgerollt werden, wobei in 
den Rollen iiber die Locher .42 eine geringe Haftung mdglich 
ist, so daB die Rollen stabil aufgerollt bleiben, bis sie 
mit entsprechender manueller Krafteinwirkung abgerollt 
werden. 

Fig. 34 zeigt eine Lackiersituation analog zu Fig. 32, 
d.h. die Karosserie ist abgedeckt und die Tttr 30 im Be- 
reich 46 ist zu lackieren. Es ist eine weitere vorteilhaf- 
te Ausfiihrungsform eines Kunststof fprof ils 500 darge- 
stellt. Dieses ist hierbei prismenf ormig ausgebildet bzw. 
hat einen trapezf Srmigen Querschnitt. Der Klebestreifen 10 
kann dabei auch aufkaschiert sein. 
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Aus dem Vorangegangenen und insbesondere aus Fig. 43 er- 
gibt sich somit zusammenfassend folgender Verfahrensablauf 
fUr das Anbringen eines Kunststof f prof ils in einem abzu- 
dichtenden Spalt: 

Der Schaumstof f-Flachstreifen wird derart auf die Karosse- 
rie aufgebracht, dafi das mit dem Flachstreif en verbundene 
gekreppte Papier nach aufien senkrecht ca. 10 mm iibersteht. 
Dann wird das weitere Abdeckmittel 34 , beispielsweise PE- 
Folie Oder Abdeckpapier, auf die Karosserie 28 aufge-. 
bracht, so dafc das Ende dieser Folie senkrecht gegen das 
herausstehende Krepp-Papier stoflt. Dieses Krepp-Papier 
wird dann umgelegt und iiaftet auf der Folie 34. Dadurch 
wird in einem Arbeitsgang sowohl der Schaumstof f-Streif en 
16 aufgebracht, als auch die entsprechende Seite ganz ab- 
gedeckt, um eine • Beauf schlagung mit Farbnebel zu verhin- 
dern. Dann wird der Schaumstof f-Streif en 16 in die Fuge 26 
hineingedrtickt, damit der Spalt vollstandig geschlossen 
ist. 

Fig. 35 bis 38 zeigen weitere bevorzugte Ausfiihrungsf ormen 
von Kunststof f prof ilen 600, 700, 800 und 900 mit unter- 
schiedlichen Querschnitten , wie guaderformig (Fig. 35) , 
T-fSrmig (Fig. 36) oder trapezformig (Fig. 37 und 38) . 

Aus den Fig, 39 bis 41 sind zwei bevorzugte Ausf iihrungs- 
f ormen fiir einen Applikator 1000 und 1100 zu entnehmen. An 
einer Grundplatte 50 ist ein Griffteil 52 abgewinkelt an- 
geordnet. Auf der Grundplatte 50 ist eine Fiihrungsschiene 
54 vorgesehen, welche im wesentlichen L-formig ausgebildet 
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ist, wobei der lange Schenkel etwa parallel und der kurze 
Schenkel etwa senkrecht zur Grundplatte 50 verlauft. Am 
kurzen Schenkel ist ein Verlangerungsstiick 56 vorgesehen, 
an dem die Fiihrungsschiene 54 mit der Grundplatte 50 ver- 
bunden ist. Ferner ist an der Fiihrungsschiene 50 ein wie- 
terer Anschlag 58 ausgebildet. In der dargestellten Aus- 
fuhrungsform 1000 und 1100 sind Anschlag 58, Fiihrungs- 
schiene 54 und Verlangerungsstiick 52 einstiickig aus einem 
Blech mittels Biegen geformt. Jedoch konnen die Teile des 
Applikators auch aus Kunststoff gegossen sein. 

An der Grundplatte ist ferner ein zusatzlicher Anschlag 60 
vorgesehen. Dieser ist flexibel ausgebildet, wie in Figur 
41 mittels gestrichelter Linien angedeutet. Der zusatzli- 
che Anschlag 60 ist beispielsweise aus Gummi gefertigt. 
Auf der Grundplatte ist ferner eine Ausnehmung 62 ausge- 
bildet, durch die Bef estigungsraittel 64 in die Fiihrungs- 
schiene 54 bzw. in dessen Verlangerungsstiick greifen. Auf 

. •* * 

diese Weise ist die Fiihrungsschiene 54 verschiebbar gegen- 
tiber der Grundplatte 50 ausgebildet. Dabei wird die Fiih- 
rungsschiene von einer Feder 72 mit Kraft beauf schlagt, 
wobei sich die Feder 7 2 an einem Widerlager 74 am Griff - 
teil 52 abstutzt. Die Fiihrungsschiene 54 1st gegen die Fe- 
derkraft beispielsweise urn 16 mm verschiebbar. Auf diese 
Weise konnen beim Anordnen eines Kunststoff streif ens in 
einem abzudichtenden Spalt 26 Hindernisse Uberwunden wer- 
den, ohne den Applikator 1000, 1100 vom Spalt absetzen zu 
miissen. Dazu ist die Fiihrungsschiene 54 einfach zuriick zu 
bewegen. Derartige hervorstehende Teile sind beispielswei- 
se Leistenteile oder bodenseitige Kunststof fverstarkungen. 
Das Zuriickziehen der Fiihrungsschiene 54 erfolgt dabei ma- 
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nuell, wobei anschlieBend die Feder 72 die Fiihrungsschiene 
54 selbsttatig wieder in ihre Ausgangsposition bringt. 

p 

In der Fiihrungsschiene ist ferner ein Anschlag 66 vorgese- 
hen. Somit bilden Anschlag 66, Fiihrungsschiene 54, Grund- 
platte 50 und zusatzlicher Anschlag 60 eine Fiihrung fiir 
ein Kunststoffprofil 68. Hierbei umgreift der lange Schen- 
kel der L-f ormigen Fiihrungsschiene 54 den Kunststof f strei- 
fen 68 fiir eine sichere Fiihrung und verhindert so ein Her- 
ausrutschen des Kunststof f prof ils 68. 

Der Unterschied der Ausfiihrungsf ormen 1000 von Fig. 39 und 
40 zur Ausfiihrungsf orm 1100 von Fig. 41 und 42 besteht im 
wesentlichen in der Ausbildung des Anschlages 66. Dieser 
ist einmal als einzelne Rippe 66A (vgl. Fig. 39 und 40) 
und einmal als durchgehende , L-f6rmige Schiene 66B ausge- 

bildet. 

a 

in dem Spalt 70 zwischen Fiihrungsschiene 54 und Anschlag 
66 wird ein uberstehender Teil des Klebestreif ens 10 auf- 
genommen. Mit diesem Applikator 1000 und 1100 ist es mog- 
lich, flache Streifen 68 mit seitlich iiberstehendem Ab- 
schnitt sowohl karosserieseitig als auch tiirseitig anzu- 
bringen. 

■ 

Fiir eine klebefreie Fiihrung des Kunststof fstreifens 68 in 
der Fiihrungsschiene 54 ist letztere an ihren dem Kunst- 
stof f streifen 68 zugewandten Flachen mit einer Antihaftbe- 
schichtung 76 versehen. Dies ist beispielsweise ein einge- 
klebter Metallstreif en mit Antihaf tbeschichtung. 



Kunststoffprof il (100,200,300,400,500) zur Spaltab- 
dichtung, insbesondere fiir Reparaturlackierungen an 
Karosserieteilen (28,30,34) von Kraf tf ahrzeugen, mit 
einem Haftmittel (10) zur losbaren Befestigung des 
Kunststoffprof ils (100,200,300,400,500) an einer 
Oberf lache, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 

das Haftmittel (10) ein Klebestreif en mit wenigstens 
einer ersten Klebebeschichtung (14) ist, wobei der 
Klebestreif en (10) lediglich in einera vorbestimmten 
Bereich (12), welcher kleiner ist als die Ausdehnung 
des Klebestreifens (10) , mit dem Kunststoffprof il 
(100,200,300,400,500) verbunden ist* 

Kunststoffprof il (100,200,3 00,400,500) nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

der Klebestreif en (10) ein Papier-Abklebestreif en 
ist. 

Kunststoffprof il (100,200,300,400,500) nach Anspruch 
1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Verbindung zwischen dem Klebestreif en (10) und 
dem Kunststoffprofil(100,200,300,400,500) eine unlos- 
bare Klebeverbindung (12) ist. 
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Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

die Verbindung zwischen dem Klebestreifen (10) und 
dem Kunststoffprofil (100, 200,300,400, 500) mittels ei- 
nes Klebers (12) erfolgt, dessen Festigkeit hoher als 
die Eigenfestigkeit des Werkstoffes des Kunststoff- 
profiles (100,200,300,400,500) ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Verbindung (12) zwischen dem Klebestreifen (10) 
und dem Kunststoffprofil (100, 200 , 300, 400, 500) eine 
Hot-Melt-Klebeverbindung ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Klebestreifen iein Papierklebestreif en (10) ist, 
mit einer ersten Haftschicht (12) und einer zweiten 
Haftschicht (14), wobei die zweite Haftschicht (14) 
zur Befestigung an einer Spaltinnenseite eine wieder- 
ablosbare Klebebeschichtung auf dem Papierklebestrei- 
fen (10) ist und die erste Haftschicht (12) die Ver- 
bindung zwischen dem Papierklebestreif en (10) und dem 
Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) ist. 



27 



Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die erste Klebebeschichtung (14) mittels eines ablos- 
baren Siliconpapiers (18) abgedeckt ist* 

Kunststoffprofil ( 100, 200, 300, 400 , 500) nach Anspruch 
7, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Siliconpapier (18) in vorbestimmten Abstanden, 
insbesondere im Abstand von 100 mm bis 200 mm, mit 
Lochern (42) versehen ist, 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Kunststoffprofil (100, 200, 300,400,500) ein Schaum- 
stoff streif en (16) oder ein Fugenabdichtstreif en ist. 

Kunststoffprofil, (200,300) nach wenigstens einem der 
vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Klebestreifen (10) iiber die Abmessungen des 
Kunststof fprof ils (200,300) an wenigstens einer Seite 
hinausragt. 
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Kunststoffprofil (300) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprttche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

am Klebestreifen (10) ein zweiter Klebestreif en (22) 
angeordnet ist, welcher eine zweite Klebebeschichtung 
(24) aufweist. } 

Kunststoffprofil (300) Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die zweite Klebebeschichtung (24) in die entgegenge- 
setzte Richtung wie die erste Klebebeschichtung (14) 
ausgerichtet ist. 

Kunststoffprofil (300) Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, dali 

die zweite Klebebeschichtung (24) mittels eines ab- 
lSsbaren Siliconpapiers (18) abgedeckt ist. 

Kunststoffprofil (300) nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeiohnet, daS 

das siliconpapier (18) in vorbestimmten Abstanden, 
insbesondere im Abstand von 100 mm bis 200 mm, mit 
LSchern (42). versehen ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 

t 

stens einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

das Verhaltnis einer Lange der Klebeverbindung (12) 
zwischen Klebestreifen und Kunststoffprofil zu einer 
Lange des Klebestreif ens (10) 1:2 bis 1:20, insbeson 
dere 1:7, 1:8 oder 1:12 betragt. 
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16. Kunststof fprof il (500) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daS 

das Kunststof fprof il(500) einen trapezf ormigen Quer- 
schnitt hat. 

17. Kunststof fprof il (500) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprtiche, 

dadurch gekennzeichnet, daS 

das Kunststof fprof il (500) prismaf ormig ausgebildet 
ist. 

i 

18. Kunststof fprof il (400) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daS 

am Kunststof f prof il (400) eine Ausnehmung (44) vorge- 
sehen ist, in welcher der Klebestreif en (10) bzw. die 
Klebestreifen (10/22) angeordnet ist bzw. sind. 

19. Verfahren zum Anordnen eines Kunststof fprof ils, wel- 
ches gemaB wenigstens einem der vorstehenden Ansprtt- 
che ausgebildet ist, zur Spaltabdichtung, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte, 

(a) Einftihren des Kunststof fprof ils in einen abzu- 
dichtenden Spalt, 

(b) Herstellen einer Haftverbindung zwischen der er- 
sten Haftschicht des Klebestreif ens und einer 
OberflSche im abzudichtenden Spalt, 
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(c) Abbiegen des Kunststof fprof ils in den Spalt in 
eine klemmend abdichtende Position in eine erste 
vorbestimmte Richtung, und 

(d) Abbiegen eines Endes des Klebestreif ens in eine 
zweite vorbestimmte Richtung, wobei die zweite 
vorbestimmte Richtung entgegengesetzt zur ersten 
vorbestimmten Richtung gerichtet ist. 

Verfahren nach Anspruch 19, 

gekennzeichnet durch folgenden zusatzlichen Schritt, 

(e) Herstellen einer Verbindung, insbesondere einer 
Klebeverbindung, zwischen dera in Schritt (d) ab- 
gebogenen Ende des Klebestreif ens und zusatzli- 
chen Abdeckmitteln. 

Applikator fur ein Kunststof fprof il zur Spaltabdich- 
tung mit einer Grundplatte (50) zum Fuhren des Kunst- 
stof fprof ils (68) in dem abzudichtenden Spalt (68) 
und einem Griff stUck (52), welches an einer ersten 
Seite der Grundplatte (50) angeordnet ist, wobei auf 
der Grundplatte (50) ferner eine Fuhrungsschiene (54) 
angeordnet ist, welche das Kunststof fprof il (68) we- 
nigstens teilweise umgreift und einen Anschlag 
(66,66A,66B) als seitliche Ftthrung fur das Kunst- 
stoffprofil (68) aufweist. 

Applikator nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Fiihrungsschiene (54) auf der Grundplatte (50) 
beweglich zu dieser angeordnet ist. 



Applikator nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

die Fuhrungsschiene (54) in eine Richtung im wesent- 
lichen senkrecht zur Langserstreckung des Kunst- 
stoffstreifens (68) beztiglich der Grundplatte (50) 
beweglich ist, 

Applikator nach einem der Anspriiclie 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

in der Grundplatte (50) eine Ausnehmung (62) ausge- 
bildet ist, durch die Bef estigungsmittel (64) in die 
Ftihrungsschiene (54) greifen, so daB die Ftihrungs- 
schiene (54) entlang der Ausnehmung (62) beziiglich 
der Grundplatte (50) beweglich ist. 

Applikator nach einem der Anspriiche 21 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an der Fiihrungsschiene (54) ein Vorspannelement (72) 
angeordnet ist, welches auf die Fuhrungsschiene (54) 
eine Kraft in Richtung des Kunststof fprof ils (68) 
ausubt. 

Applikator nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet/ daB 

das Vorspannelement eine Feder (72) ist. 

Applikator nach Anspruch 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

sich das Vorspannelement (72) an einem Wider lager 
(74) am Griffteil (52) abstutzt. 
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Applikator nach einera der Anspriiche 21 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet , dafl 

der Anschlag (66) der FUhrungsschiene (54) als mehre- 
re , voneinander beabstandete Rippen (66A) ausgebildet 
ist, wobei die Rippen (66A) in dem Teil der Fiihrungs- 
schiene verlaufen, welcher das Kunststof f prof il (68) 
teilweise umgreift- 

Applikator nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Rippen (66A) zueinander parallel ausgerichtet 
sind. 

Applikator nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

ein Ende der Rippen (66A) jeweils mit der FUhrungs- 
schiene (54) verbunden ist und ein jeweils gegemiber- 
liegendes Ende eine Anschlagf lache fttr das Kunst- 
stof f prof il (68) bildet, wobei letztere Enden der 
Rippen (66A) mehrere diskrete Anschlagf lachen paral- 
lel zu einer Seite des Kunststof f prof ils (68) aus- 
bilden. 

Applikator nach einem der AnsprUche 21 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

der Anschlag (66) der FUhrungsschiene (54) eine 
L-formige Schiene (66B) ist, welche parallel zur und 
an der FUhrungsschiene (54) ausgebildet ist. 



Applikator nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein langer Schenkel der L-formigen Schiene (66B) 
parallel zur Grundplatte (50) verlauft und an der 
Fuhrungsschiene (54) befestigt ist. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

zwischen dem Anschlag (66) und der Fiihrungsschiene 
(54) auf einer das Kunststof f prof il (68) umgreif enden 
Seite ein Spalt (70) ausgebildet ist. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fuhrungsschiene (54) L-formig ausgebildet ist, 
wobei ein Schenkel der L-formigen Schiene (54) paral- 
lel zur Grundplatte (50) verlauft. 

Applikator nach einem der Anspruche 21 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an einem vom Griff teil (52) abgewandten Ende der 
Fuhrungsschiene (54) ein zusatzlicher Anschlag (58) 
ausgebildet ist. 

Applikator nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

sich der zusStzliche Anschlag (58) im wesentlichen 
senkrecht zur Grundplatte (50) erstreckt. 
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37. Applikator nach Anspruch 35 oder 36, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

sich der zusatzliche Anschlag (58) von ; der Ftihrungs- 
schiene (54) weg in Richtung der Grundplatte (50) 
oder von der Grundplatte (50) weg erstreckt. 

38. Applikator nach einem der Anspruche 21 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 

auf einer Oberflache der Fuhrungsschiene (54) , welche 
dem Kunststoffprof il (68) zugewandt ist, wenigstens 
teilweise eine Antihaf tbeschichtung (76) ausgebildet 

l 

ist. 

39. Applikator nach einem der Anspruche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Griffstttck (52) zur Grundplatte (50) einen 

vorbestimmten Winkel hat. 

• •* • 

40. Applikator nach einem der Anspruche 21 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an der Grundplatte (50) an einem Griff stiick (52) 
abgewandten Ende eine zweite Ftihrungsschiene (60) 
angeordnet ist. 

41. Applikator nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die zweite Fuhrungsschiene (60) parallel zum Anschlag 
(66) der Fuhrungsschiene (54) verlauft. 



Applikator nach Anspruch 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die zweite Fiihrungsschiene (66) entlang dem Ende 
der Grundplatte (50) urn einen vorbestimmten Winkel 
beziiglich des Anschlages (66) der Fiihrungsschiene 
(54) verkippt ist. 

Applikator nach einem der Anspriiche 40 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die zweite Fiihrungsschiene (60) zum Kunststof fprof il 
(68) hin oder von diesem weg verkippt ist. 

Applikator nach einem der Anspriiche 21 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

das mit dem Applikator (1000, 1100) auf zubringende 
Kunststof fprof il (68) gemaB einem der Anspriiche 
1 bis 18 ausgebildet ist. 
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